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ABSTRAKT 
Pro tuto práci byla vybrána společnost Poličské strojírny a.s., která se zabývá 
strojírenskou výrobou. Tato společnost sídlí v Bořinách nedaleko města Polička. Práce 
se zabývá návrhem nové normotvorné základny vybraných komponentů a portfolia 
v konkrétním podniku. První část obsahuje teoretická východiska a celkovou analýzu 
společnosti. V druhé části této práce je vytvořena nová norma těchto komponentů 
včetně návrhů kalkulací. Závěrem jsou zhodnoceny celkové přínosy této práce. 
 
ABSTRACT 
For this thesis company Poličské strojírny a.s. was choosen,which deals mechanical 
engineering. This company is located in Bořiny near the city of Polička. This thesis deal 
with proposal on a new regulátory base of selected components and portfolio in th 
particular company. The first part of thesis containstheoretical basis and totalanalysis of 
the company. In the second part of this thesis is created new standard of components 
including sugestion of the calculation. Finally total assets are evaluated in this thesis. 
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Pro to aby byl podnik úspěšný, je potřeba aby rozvíjel své schopnosti, přidával nové 
výkony, učil se novým dovednostem. Měl by se naučit prodávat tam, kde většina 
konkurentů neuspěla. Ve své práci se budu zabývat vytvořením nové normy pro 
vybrané komponenty a jejich náklady na výrobu. 
 
Normotvornou činnost lze považovat jako první věc co by nově založená výrobní firma 
měla mít zpracované. Normotvorná činnost má v podniku své místo především k určení 
časového rámce výroby. V současné době, kdy se takřka pořád mění ekonomické 
prostředí, musejí společnosti efektivněji vyrábět. V podstatě to znamená rychleji 
vyrábět za menší obnos peněz.  
 
Jako základní pilíř této práce jsem si vybral firmu Poličské strojírny a.s. Polička. Tato 
firma se zabývá strojírenskou výrobou. Sídlo této firmy se nachází Bořiny 1145, Horní 
Předměstí. Hlavní výrobní náplní je výroba mobilních pneumatických systémů. 
 
Výsledkem této práce je zjistit a analyzovat problémy normotvorné činnosti a vzápětí na 




CÍLE A METODIKA TVORBY PRÁCE 
Cílem této bakalářské práce je analyzovat současný stav normotvorné základny u dvou 
vybraných komponentů, které společnost Poličské strojírny a.s. vyrábí. Po analýze 
současného stavu normotvorné základny této společnosti je dalším cílem návrh nové 
normotvorné základny, který by byl efektivnějším a na finanční hodnocení pro 
společnost levnější. 
 
Tato bakalářská práce je rozdělena do tří základních částí. V první části se věnuje 
teoretickým východiskům na téma nákladů, kalkulaci a měření spotřeby času. V druhé 
části je analyzován současný stav dvou vybraných komponentů a jejich kalkulaci. 
V poslední části je návrh nové normy a kalkulace pro ni.  
 
V teoretické části charakterizuji základní pojmy a rozdělení. Začínám charakteristikou 
nákladů. Poté pokračuji definicí kalkulací nákladů a teoretickou část uzavírá normovaní 
spotřeby času a jeho metody. 
 
V druhé části pomocí odborné literatury, elektronických zdrojů a získáním vlastních 
poznatku ve společnosti Poličské strojírny a.s. analyzuji současný stav normotvorné 
základny a její kalkulace.  
 
V poslední části předkládám svůj návrh činnosti, který by měl sloužit k efektivnější a 




1 TEORETICKÁ ČÁST 
V Této části se budu věnovat teoretickým východiskům a definicím nákladů, kalkulací a 
normě spotřeby času. 
1.1 Náklady  
Ve finančním pojetí se náklady chápou jako ekonomický úbytek, který se projevuje 
úbytkem aktiv nebo přírůstkem závazků, který v hodnoceném období vede ke snížení 
vlastního kapitálu. Tato definice vyjadřuje náklad jako ekonomický zdroj. 
 
V manažerském účetnictví vychází s charakteristiky jako hodnotně účelového 
vynaložení ekonomických zdrojů podniku související s ekonomikou činností (KRÁL, 
2006). 
1.1.1 Členění nákladů  
Náklady jsou ekonomickou kategorií. Jejich součástí jsou různé složky, které spolu 
přímo nesouvisí. Náklady se liší podle:  
 
 jakou plní funkci v procesu  
 jak se projevují, reagují na působení různých druhů faktorů 
 ekonomických zdrojů se, kterých jsou pořizovány  
 
Abychom mohli s náklady pracovat, musíme je rozdělit a klasifikovat do skupin 
podle různých hledisek. Každé hledisko nákladů preferuje vybranou vlastnost nebo 
skupinu určených vlastností. Takto je můžeme ucelit do různých logických celků, 




1.1.2 Druhové členění nákladů  
Členění nákladů je nejběžnějším přístupem dělení nákladů ve finančním účetnictví. 
V rámci této klasifikace se náklady člení podle druhu spotřebovaného externího vstupu. 
Podle nákladových druhů členíme náklady na: 
 náklady představují spotřebu hmotných statků  
 náklady na spotřebu práce a služeb  
 náklady vyjadřující živou spotřebu práce  
 náklady vázané na konkrétní peněžní úhrady  
 náklady odpovídající na opotřebení předmětu dlouhodobé spotřeby  
 
Všechny náklady však nemůžeme členit dle druhu. Náklady, které podle druhu rozdělit 
můžeme, jsou náklady: 
 jednoduché  
 externí  
 prvotní  
 
Jednoduché náklady jsou vyjádřené jen jednou položkou (materiálů, energie, 
spotřebovaná služba). Jednoduché náklady jsou tedy externí náklady, které vstupují do 
procesu poprvé tedy jsou pro nás prvotní.  
 
Externí náklady vstupují do procesu zvenčí, nemohou vznikat uvnitř výrobního procesu 
nebo uvnitř podniku. Náklady, které vznikají uvnitř podniku, jsou náklady interní.  
 
Prvotní náklady jsou ty, které se objevují v dané činnosti poprvé. Náklady, které se 
v procesu objevují podruhé, jsou náklady vyvolané spotřebou nákladů prvotních. 




1.1.3 Kalkulační členění nákladů  
Kalkulační členění nám umožňují přehled o tom, na co byli náklady vynaloženy. Dále 
nám umožňují, zjistit jaký je zisk z jednotlivých výsledků výrobků. Vzhledem 
k přehlednosti je toto členění podkladem pro rozhodnutí (jestli součástky vyrobit nebo 
nakoupit), co je pro nás lepší z hlediska nákladů. Konkrétně kalkulovaný výkon je 
považován za kalkulační jednotku (SYNEK, 2007) 
 
Kalkulační členění nákladů nám říká, na co byly náklady vynaloženy (na které 
výrobky nebo služby). 
 
- toto hledisko je pro podnik rozhodující, umožňuje zjistit rentabilitu (zisk) 
jednotlivých výrobků (služeb) a řídit výrobkovou strukturu, neboť jednotlivé 
výrobky přispívají různou měrou k tvorbě zisku podniku. 
- je podkladem pro řadu dalších manažerských rozhodnutí, např. zda výrobek 
vyrobit nebo koupit, zda určitou činnost zajistit vlastními silami nebo zajistit 
dodavatelsky, pomáhá určit dočasnou minimální „ztrátovou“ cenu. 
- přesně vymezený výkon je kalkulační jednicí. 
  
Podle způsobu přiřazení nákladů na kalkulační jednici rozeznáváme dvě skupiny 
nákladů: 
 
Přímé náklady – přímo souvisejí s určitým druhem výkonu; jednicové náklady a ty 
režijní náklady, které s určitým výrobkem přímo souvisejí. 
 
Nepřímé náklady – souvisejí s více druhy výkonů a zabezpečují výrobu jako celek 




1.1.4 Členění nákladů podle jejich vztahu k objemu výroby  
Členění dle objemu výroby je významný nástroj řízení nákladů. Od předešlých 
rozdělení nám vypovídá nejen o minulých, tedy spotřebovaných nákladech, ale 
poskytne nám i informace o alternativním budoucím vývoji. Toto rozdělení zkoumá, jak 
náklady budou reagovat na změnu objemu výkonu. Objem daného výkonu může být 
měřen spousty ukazateli: odpracovaných hodin, počtem vyrobených kusů nebo počtem 
zákazníků.  
 
Členění nákladů podle jejich vztahu k objemu výroby je důležité pro budoucí 
rozhodování společnosti. Týká se převážně manažerského účetnictví, které je zaměřeno 
na rozhodování. Náklady podle závislosti na objemu výroby se člení: (KRÁL, 2006) 
1. fixní náklady 
2. variabilní náklady  
 
Fixní náklady  
Základem tohoto členění jsou dvě skupiny nákladů: náklady, které se ve své absolutní 
výši v závislosti na objemu výkonů mění, označované jako variabilní, a náklady, které 
zůstávají v rámci daného rozmezí v absolutní výši neměnné i při změnách objemu 
prováděných výkonů, označované jako fixní. Tento způsob členění je obsahem zejména 
části manažerského účetnictví orientovaného na informace pro rozhodování.  
 
Toto členění se začalo systematicky využívat ve dvacátých letech 20. stol. v USA. Jeho 
aplikace se považuje za jakýsi přerod klasicky orientovaného nákladového účetnictví a 
manažerské. Cílem už nebylo dávat odpovědi na otázky týkající se minulosti, ale začalo 









Variabilní náklady  
Nejdůležitější a nejsnáze kvantifikovatelnou část variabilních nákladů tvoří tzv. náklady 
proporcionální. Jsou vyvolané jednotkou výkonu, tj. vznikají, pouze pokud jsou 
vyráběny výrobky a služby. Náklady připadající na jednotku výkonu jsou tedy 
konstantní a jsou přímo úměrné objemu prováděných výkonů. Patří sem všechny 
jednicové náklady a také část režie ovlivněná stupněm využití kapacity.  
 
Poměrně častým typem nákladů jsou tzv. pod proporcionální náklady. Rostou pomaleji 
než objem prováděných výkonů, jejich průměrný podíl na jednotku produkce tedy klesá. 
Příkladem mohou být náklady na opravy a udržování strojního zařízení, spotřeba 
elektrické energie zahrnující tzv. paušál a hodinovou spotřební sazbu apod. 
 
Náklady mohou být také nad proporcionální, avšak ty se nevyskytují tak často. 
Projevují se rychlejším růstem než je objem prováděných výkonů. Příkladem je vzrůst 
mzdových nákladů při zajišťování zvýšeného objemu výkonů přesčasovou prací nebo 












Graf 1:  Průběh celkových variabilních nákladů (zdroj: vlastní zpracování podle Krále 2006) 
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1.2 Mzdy - Plat 
Finanční odměna je s psychologického i ekonomického hlediska velmi důležitým 
prvkem. Bez mzdy by nebylo možno nakupovat a jak výrobky, tak služby. Mzdy také 
zvyšují životní úroveň populace (DYNTAROVÁ, 2009).   
1.2.1 Charakteristika mzdy a platu  
Plat je odměna za nemanuální práci. Pracovníkovi je vyplácena v pravidelných 
měsíčních intervalech. Plat se nemění intenzitou práce, ani s počtem odpracovaných 
hodin. Pokud výkon klesá pod domluvené minimum plat je se s nařízení vedení může 
měnit.  
 
Mzda je jednou z mnoha forem odměny za vykonanou práci v pracovním poměru. 
Mzda je cena za vykonanou práci manuálním pracovníkům. Změna výšky mzdy se mění 
podle počtu odpracovaných hodin nebo s intenzitou práce (DYNTAROVÁ, 2009).  
 
Mzdové formy  
Zaměstnanci jsou odměněni různými mzdovými formami. Podle typu práce, kterou 
vykonávají. 
- Časová mzda 
- Úkolová mzda 
- Podílová mzda 
- Provizní mzda 
- Osobní mzda  
 
Časová mzda  
Časová mzda je formou smluvní odměny, které je zaměstnanci vyplácena v závislosti na 
délce odpracované doby. Bývá využívána především v případech, kdy se klade větší 
důraz na kvalitu než kvantitu výrobků. Výše bývá stanovena součtem tarifní třídy 




Úkolová mzda  
Úkolová mzda je v podstatě nejjednodušší formou vyplacení mezd. Odměna je přímo 
úměrná odpracovanému výstupu. V rámci úkolové mzdy není pracovních odměňován 
podle odpracovaného času ale podle výkonu. Úkolová mzda je stanovena přímo pro 
konkrétního pracovníka nebo jako úkol pro celou pracovní četu. Její výše se stanovuje 
jako součet skutečného výkonu a úkolové sazby (DYNTAROVÁ, 2009). 
 
1.2.2 Tarifní stupně mzdy  
Tarifní stupně nám udávají míru složitosti nebo odpovědnosti práce. Různé druhy práce 
jsou zařazováni do tarifních tříd nebo skupin (DYNTAROVÁ, 2009) 
- Vzdělání  
- Odborná praxe 
- Složitost práce 
- Náročnost práce na organizace a řízení 
- Výše odpovědnosti 
- Namáhavost práce 
- Rizikovost a bezpečnost  
- Zvláštní požadavky na výkon práce  
 
1.3 Kalkulace 
„V nejobecnějším slova smyslu se kalkulací rozumí propočet nákladů, marže, 
zisku, ceny nebo jiné hodnotové veličiny na výrobek, práci nebo službu, na činnost nebo 
operaci, kterou je třeba v souvislosti s jejich uskutečněním provést, na podnikovou 




1.3.1 Využití kalkulace 
Kalkulaci lze využít jako základní nástroj k řízení. Význam a využití kalkulace se 
projevuje v celé řadě úloh, pro které nákladové manažerské účetnictví poskytuje 
podklady.  
- Při tvorbě vnitropodnikových cen 
- Při návrhu cen odběratelům 
- Při řízení hospodárnosti  
- Při sestavování rozpočtů 
- Při rozhodování o objemu výkonu  
- Při rozhodování o způsobu výkonu  
Všechny zde uvedené kalkulace nemůže vyjádřit jedna kalkulace proto se používá celý 
systém kalkulací nákladů (KRÁL, 2006)  
 
1.3.2 Kalkulační systém 
Kalkulační systém je souhrn všech kalkulací v podniku a vztahy mezi nimi. Prvky 
systému se liší podle zobrazení vztahu plných nebo dílčích nákladů na jednotku, 
metodami přiřazení nákladů k předmětu kalkulace nebo podle doby sestavení. Systém 
může sloužit jako podklad pro strategické rozhodování, operativní řízení, taktické řízení 
nebo k ověření realizace výkonu (KRÁL, 2006)  
 
1.3.3 Metoda kalkulace 
Metodou kalkulace je postup, jímž se stanovuje v předběžné kalkulaci předem výše 
nákladů. Ve výsledné kalkulaci zjišťujeme skutečné výše nákladů na daný podnikový 
výkon. Metody se od sebe liší přiřazováním nákladů kalkulační jednici. Problémem se 
potom stává přiřazování režijních nákladů. Jejich vznik je totiž spojen s výrobou celého 
sortimentu výkonů podniku a příčinnou souvislost s konkrétní jednotkou nelze 




1.3.4 Kalkulace úplných nákladů  
Kalkulace úplných nákladů, sestavovaná zpravidla klasickou přirážkovou technikou a 
uplatňující historicky jedinou rozvrhovou základnu bez ohledu na stupeň automatizace 
dané výroby, má v dnešní době měnících se produktových portfolií, tržních segmentů a 
zobchodovaných objemů produkce svá četná omezení z hlediska informačního přínosu 
pro řízení ziskovosti portfolia. Proporcionální vztah všech položek kalkulačního vzorce 
k jediné rozvrhové základně může být příčinou chybného rozhodnutí o ponechání či 
vyřazení výrobkové řady z výrobního programu. Tento typ kalkulace je stále používán 
jako pozůstatek závazného typového kalkulačního vzorce z dob plánovaného 
hospodářství a primární orientace spíše na vyrobené než prodané množství produkce. Je 
integrujícím prvkem většiny základních informačních systémů, které zpravidla 
připouštějí modularitu z hlediska volby rozvrhové základny a hloubky pro nastavení 
odlišných režijních sazeb (středisko/pracoviště/stroj), ale praxe tohoto nástroje 
sporadicky využívá (HRADECKÝ, 2003) 
 
Typový kalkulační vzorec dle Krále (2006) 
- Přímí materiál 
- Přímé mzdy 
- Ostatní přímé náklady 
- Výrobní režie 
Vlastní náklady na výrobu  
- Správní režie 
Vlastní náklady výkonu  
- Odbytové náklady 
Úplné vlastní náklady  
- Zisk nebo ztráta  




Přímí materiál – je materiál potřebný pro zhotovení daného výkonu a tvoří jeho 
základní část  
Přímé mzdy – mzda pro zaměstnance za odvedenou práci a odvedený čas na 1 kus 
daného výrobku. 
Výrobní režie – jsou to náklady, které se při výrobě vznikají, Nemusejí se projevit 
přímo na daném výrobku (spotřeba energie).  
Správní režie – náklady, které souvisejí s řízením podniku (mzdy).  
Odbytová režie – náklady, které přímo souvisejí s prodejem výrobku  
Zisk – je marže za výrobek. Tuto marži si podnik stanovuje sám.  
1.4 Normování práce 
Normování práce je pravomoc zaměstnavatele, které ve zjednodušené podobě znamená 
určení množství práce vykonané za určitou dobu. Tvorby norem spotřeby čas jsou 
finančně i časově velice náročné ale metodikou velice dobře provedené. Problémem se 
stává uplatnění v praxi, kde poněkud kolísá. Úkolem normování práce ve společnosti by 
se dala shrnout jako zajištění větší výkonosti společnosti (CHUNDELA, 2013) 
 
1.4.1 Normy a jejich dělení  
Normy jsou dokumentované dohody, které pro všeobecné a opakované použití poskytují 
směrnice, pravidla a charakteristiky činnosti. Tím zajišťují, aby postupy a služby 
vyhovovali danému účelu.  
 
Pracovní normy představují soubor předpisů, podle kterých se určená práce má 
vykonávat. Také určuje jaká kvalifikace je zapotřebí k jejímu výkonu a kolik je potřeba 
času k vykonání. 
Mezi pracovní normy se zahrnují zejména: 
- Normy pracovní kvalifikace  
- Pracovní normy 
Normy spotřeby práce jsou předpisy, vyjadřující předpoklad spotřeby práce, vynaložené 









1.4.2 Norma spotřeby času pracovníka  
Spotřeba času v průběhu směny: 






Obrázek 2: Členění času spotřebovaného v průběhu směny (Zdroj: vlastní zpracování 
dle TOMEK, 2007) 
 
Čas normovatelný TN – je součet všech naměřených časů, které probíhají v rámci 
jedné dané směny v průběhu pozorování. Normovatelný čas se dělí na : 
- Čas práce tj  
- Čas obecně nutných přestávek  
- Čas podmíněně nutných přestávek  
 
Čas ztrátový (Tz) – udává součet všech časů nečinností, v případě dějů které nastaly 
v průběhu pracovní směny u sledovaného objektu různými nepřepokládanými vlivy a 
nedostatky. Tento čas nelze stavit předem. Tyto ztráty se dělí na : (NOVÁK, 
ŠLAMPOVÁ 2007)  
- Osobní ztráty tD 
- Technicko-organizační ztráty tE 




1.4.3 Norma spotřeby času zařízení  
 
Obrázek 3: Schéma norem spotřeby času zařízení dle (Zdroj: vlastní zpracování dle 
NOVÁK, 2007) 
 
Čas chodu – doba činnosti daného výrobního zařízení, které je nutné pro hospodárné 
splnění cílů dané výrobní operace. Čas chodu se dělí na :  
- Čas hlavního chodu – je doba zařízení, po kterou toto zařízení plní svůj úkol a 
proměňuje předmět ve výrobek.  
- Čas pomocného chodu – je doba, kdy zařízení neplní svůj hlavní úkol ale 
vykonává činnost, které napomáhá k naplnění svého hlavního cíle. 
Čas klidu – je činnost, u které pracovník vykonává nutné úkony k obsluze daného 
zařízení a vykonává jej, když stroj je v klidu.  
Čas interference – je čas kde jeden pracovník obsluhuje několik zařízení najednou 
(NOVÁK, ŠLAPOVÁ 2007). 
 
1.4.4 Měření spotřeby času 
Metody měření času lze rozdělit do dvou skupin: 
- přímé měření – jedná se o přímě časové studii 




Tradiční měření spotřeby času bývá časovou studií. Pokud někdy nejde uplatnit tato 
časová studie s důvodů (bezpečnosti práce, rozptylu hodnot) jsou často používané 
metody nepřímého měření. V případech kdy podnik potřebuje normovat novou zakázku 




Přímé měření práce je stanovení spotřeby času za pomoci stopek, potřebných formulářů, 
případně specializovaného zařízení či software (tato zařízení v podstatě nahrazují 
stopky, papírové formuláře a následné přepisování těchto údajů do elektronické podoby. 
V zásadě můžeme rozlišovat dva základní přístupy v oblasti přímého měření. V případě, 
že se zaměřujme na sledování pracovníka, mluvíme o snímku pracovního dne, pokud 
je cílem sledování a určení času operace, mluvíme nejčastěji o tzv. chronometráži ( 
snímek operace). (NOVÁK, ŠLAMPOVÁ, 2007). 
 
Snímek pracovního dne  
Snímek pracovního dne je neustálé pozorování, zaznamenávání a hodnocení spotřeby 
času pracovníka nebo skupiny pracovníků během celé směny (NOVÁK, ŠLAMPOVÁ, 
2007). 
 
Výsledky měření lze využít:  
1. Kvantifikaci jednotlivých činností  
2. Rozboru struktury pracovní doby 
3. Rozboru ztrátových časů  
4. Vypracování výkonnostních křivek (NOVÁK, ŠLAMPOVÁ, 2007). 
 
Druhy snímků pracovního dne: 
1. Snímek pracovního dne jednotlivce je takový druh snímku, při kterém 
pozorovatel provádí sledování pouze jednoho pracovníka směny.  
2. Snímek pracovního dne čety se používá při pozorování práce celé skupiny 




3. Hromadný snímek pracovního dne se používá pro pozorování větších skupin 
pracovníků. Což muže být až třicet.  
4. Vlastní snímek pracovního dne je odlišný od předchozích případů tím, že je 
zaměřen jen na časové ztráty vzniklé technologickými a organizačními 
problémy. Údaje o velikosti ztrát si vede pracovník sám (NOVÁK, 
ŠLAMPOVÁ, 2007). 
 
Postup provádění snímku pracovní dne  
1. Etapa – Příprava pozorování – úkolem této přípravné metody je vytvoření 
podmínek pro nerušené pozorování a získání objektivních výsledků o skutečné 
spotřebě pracovního času ve stanoveném členění, jaké si žádá cíl pozorování. 
V této metodě se spíše vybírá cíl měření, pracovník, pracoviště a období, ve 
kterém bude měření provedeno. Samozřejmě se také musí vybrat pozorovatel, 
který se musí seznámit s objektem a provést přípravu pozorování.  
 
2. Etapa – Vlastní pozorování – vybraný pozorovatel pozoruje pracovníka po dobu 
celé jeho směny. Popisuje ji, a zaznamenává začátky a konce stejných druhů 
opercí.do předem připraveného záznamového archu. Zaměřený čas se zpravidla 
zaokrouhluje na celé minuty.  
 
a. Etapa – Vyhodnocování snímku pracovního dne – v této etapě se naměřené 
hodnoty spočítají a určí se jednotlivý čas. Jednotlivý čas zhodnotíme z hlediska 
obsahu, činnosti. Dále sumarizujeme stejnorodé činnosti do skutečné bilance 
spotřeby času směny. Skutečná bilance vyjadřuje kolik času v minutách a 
procentech z času směny připadá na jednotlivé kategorie zkoumaného času 
pracovní směny (NOVÁK, ŠLAMPOVÁ, 2007). 
 
Snímek operace  
Snímek operace a snímek pracovního dne patří mezi kontinuální časové studie. Díky 
jejich pomoci zjišťujeme skutečnou spotřebu času nejen pracovníka ale také výrobního 




úkony na pracovišti jednotlivce nebo několika pracovištích. (NOVÁK, ŠLAMPOVÁ, 
2007). 
 
Druhy snímků operace  
- Výběrová chronometráž je takový druh chronometráže, u kterého se nezkoumá 
celá operace, ale pravidelně i nepravidelně se opakující známé úkony. Na tož, 
pozorovatel zaznamenává jen průběžný čas začátku a ukončení.   
- Plynulá chronometráž je metodou nepřetržitého pozorování všech daných 
úkonů zkoumané operace. 
- Obkročná chronometráž slouží ke zjištění času trvání velmi krátkých operací. 
Dosáhneme toho tak, že se klouzavě sečte několik krátkých pracovních prvků do 
měřitelného komplexu a po vykonaném měření se zpětně vypočítávají 
elementární prvky.  
- Filmový snímek je metoda při, které získáváme trvalý záznam spotřeby času tak 
pohybu pracovníka.   
- Snímek průběhu práce je druh snímku operace a průzkumu operací, jejichž 
průběh nelze předem stanovit. Při pozorování zaznamenáváme čas, účel, použití. 
V podstatě se jedná o kombinaci snímku pracovního dne a chronometráže 
(NOVÁK, ŠLAMPOVÁ, 2007). 
 
Nepřímé měření  
Cílem nepřímého měření nebo také systémů předem určených časů je rozbor 
jednotlivých úkonů na základní pohyby, kterým je následně dle náročnosti přiřazen 
index odpovídající určité spotřebě času. 
Mezi výhody systémů předem určených časů v porovnání s přímým měřením patří: 
 Odpadnutí subjektivity při stanovování stupně výkonu  
 Možnost použití pro stanovení budoucích operací. 





Nejznámější ze systémů předem určených časů je systém MTM (Metods Time 
Measurement). Tato metoda se stala základem většiny současných řešení. Problémem 
je, že tato metoda vyžaduje často velmi detailní popis vykonávaných pohybů, kdy 
potřebujeme znát typ pohybu, jeho náročnost, vzdálenosti, hmotnost objektu apod. 
Pomineme-li to, že mnohdy je velmi obtížné tak přesně pohyb specifikovat a různí 
operátoři nevykonají pohyb nikdy zcela stejně, je dalším problémem poměrně značná 
složitost celého systému i časová náročnost vlastní analýzy. Snahy tyto analýzy zrychlit 
a zefektivnit především ve výrobách, které se nevyznačují tak vysokou sériovostí, vedly 
k vývoji systémů odvozených od základní metody MTM (CHUNDELA, 2013)  
1.4.5 Metody pro stanovení normy času  
Metody stanovení normy času můžeme rozdělit do dvou skupin: 
- rozborové metody 
- sumární metody  
 
Rozborové metody 
Rozborové metody se zakládají nejprve na provedeném rozboru normované práce na 
jednotlivé složky. Poté se provede jejich zhodnocení a zjistí se, zda je postup práce 
efektivní, ekonomický a ergonomický. Následně se provedou případné úpravy nebo 
změny (např. v pořadí, druhu…). Stanovíme obecně nutný čas těchto složek a 
v případně nutnosti část nutných přestávek. Z těchto časů vypočítáme normu časů, která 
nám udává jednotku pracovního úkonu. Po splnění všech těchto bodů dostáváme 
technicky zdůvodněné normy. Mezi typické rozborové metody patří: (NOVÁK, 
ŠLAMPOVÁ, 2007). 
- Metoda rozborově výpočtová – spočívá v rozboru operace na jednotlivé 
složky. Stanovení časů pro tyto jednotlivé složky pomocí tzv. normativů časů.  
Normativy časů jsou hodnoty předpokládané nutné spotřebě času pracovníka na 
jednotlivé složky normované práce, vykonávané za určitých technologických 
podmínek. Normativní časy se zjišťují na základě měření a dlouhodobého 
systematického pozorování a následně matematicko-statistických výpočtů.  
Mezi metody rozborově výpočtové patří především dvě metody a to metoda 




- Metoda rozborově chronometrážní – spočívá v důkladném rozboru operace a 
také ke stanovování času pro jednotlivé části operace. Vedle normativů se též 
používá snímkování operace (chronometráže). Zvláštním případem používání 
této metody je případ kdy vůbec nejsou k dispozici normativy času pro danou 
operaci. V tom případě se stanovování času omezuje pouze na chronometráž. 
Použitelnost této metody se omezuje pouze na hromadnou a sériovou výrobu. 
Důvodem je, že práce se musí provádět dostatečně dlouhou dobu. 
  
- Metoda rozborově porovnávací – poctata metody rozborově porovnávací 
spočívá v tom, že se u konstrukčně podobných výrobků určují časy pro 
jednotlivé části operace. Tyto operace se porovnají s obdobnými časy pro jeden 
nebo několik výrobků jiných velikostí, u kterých již dříve byla stanovena norma 
rozborovou metodou. Tyto normativní časy se v zájmu urychlení výpočtů normy 
sdružují ve speciální normy, které odpovídají povaze pracovního postupu 
výrobku. Tyto normy jsou typové normy.  
 
Sumární metody 
U této metody se čas normy stanovuje přímo svou celkovou hodnotou bez rozboru 
operace a určování normativních času na její části. Naměřené hodnoty jsou méně 
přesné, a proto nejsou normy technicky zdůvodněné. Mezi základní skupiny sumárních 
metod patří:  
- Metoda sumární empirických vzorců – metoda spočívá v tom, že pro určitou 
technologii se vyjádří závislost normy jednotkového času na hlavního činitele 
(např. na hmotnost výrobku) empirickou funkcí. Tato metoda se požívá u 
výrobků technologicky nebo konstrukčně podobných, zejména v malosériové 
výrobě (CHUDELA, 2013). 
Vzorec: 𝑡 = 𝑎 ∗ 𝑥𝑛  
Kde:  t – norma jednotkového času 
  a – součinitel určitého tvaru 
  x – hlavní činitel trvání času 




- Metoda sumárně porovnávací – u této metody se čas určuje jako celek. 
Porovnávají se operace, které jsou tvorově a technologicky podobné. Jejichž 
norma je přitom známa (CHUDELA, 2013).   
 
- Metoda statistická – normy času se určí, že u výkonů dosahovaných u určitých 
operací se vypočítá průměrný výkon. S tohoto průměrného výkonu se spočítá 
průměrná spotřeba času na danou měrnou jednotku (kg, ks apod.) jako norma 
času. Tato metoda je poměrně nepřesná (CHUDELA, 2013).  
 
- Metoda sumárního odhadu – u této metody je určení normy času založeno na 
osobních zkušenostech.  Při odhadu těchto norem se vychází ze starších norem, 
které měli neb mají spoustu nedostatků. Tyto normy se dají nadsadit o více než 
50% (CHUDELA, 2013). 
 
1.4.6 Metody měření spotřeby času  
V normovaní spotřeby času jsou metodami stanovení spotřeby času zaměřeny na 
posouzení, zjišťování a vyhodnocování spotřeby času v rámci výrobního procesu. Na 
základě těchto rozborů pracovních dějů lze určit předpokládanou spotřebu pracovního 
času (CENTRUM PRŮMYSLOVÉHO INŽENÝRSTVÍ, 2010).  
 
               
Obrázek 4: Metody měření spotřeby času (Zdroj: vlastní provedení dle Centrum 




Pro účely stanovení normy spotřeby času se používají různé metody. Mezi tyto metody 
patří časová studie, a pohybová studie. Pohybová studie je zaměřena na zkoumání 
pracovního procesu z pohledu prostoru a času. Časová studie je zaměřena přímo na 
dubu trvání jednotlivé operace (CENTRUM PRŮMYSLOVÉHO INŽENÝRSTVÍ, 
2010). 
 
Postup při měření spotřeby času  
- Výběr práce – vybere práci nebo činnost, kterou budeme měřit  
- Kritické přezkoumání způsobu práce – stává se detailní studií pracovního 
postupu a podmínek ve, kterých je vykonávána. Činnosti se rozdělují na 
produktivní a neproduktivní. 
- Měření spotřeby času – je následné vykonání jednotlivých operací použitím 
nejvhodnějších měřících technik.  
- Definování přesného pracovního postupu – definujeme přesné pracovní 
podmínky a normy času pro operaci  
 
Měřit spotřebu času můžeme za předpokladu:  
- Práce je měřitelná  
- Práce se provádí stanoveným pracovním postupem   
- Práce má dostatečný objem  
 
Vhodné metody měření spotřeby času závisí na:  
- Délce cyklu 
- Objemu práce 
- Požadované přesnosti měření  






Tabulka 1: Metody pro určení spotřeby času (Zdroj: vlastní provedení dle Centrum 





2 ANALYTICKÁ ČÁST  
2.1 Představení společnosti Poličské strojírny a.s.  
 
   
 
 
   
 
 
Poličské strojírny se nacházejí v Pardubickém kraji, kde pod svým prvním názvem 
První vojenská muniční továrna působí již od roku 1920. Její účelnost byla k nápomoci 
obranyschopnosti po těžkém období I. Světové války. V těchto těžkých časech se 
výroba především orientovala na granáty a dělostřelectvo.  
 
 Další období této společnosti přichází kolem roku 1941, kdy společnost přechází pod 
Škodovy závody v Plzni. Po ukončení této etapy došlo ještě několikrát ke změně názvu 
a majitele společnosti. 
 
Významné datem této společnosti se stal rok 1958, kde se tato společnost stala 
pobočným závodem Adamovských strojíren Adamov. V této době společnost začíná 
strojírenskou výrobu. První směr, kterým se společnost vydala, byl zaměřen na výrobu 
pneumatických prvků. Roku 1968 se společnost začala zabývat také výrobou čerpací a 
měřící techniky. Roku 1992 se společnost mění na akciovou. 
  
Obrázek 5: Logo Poličských strojíren a.s. 
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2.1.1 Předmět podnikání  
Předmětem podnikání společnosti je: 
- Výzkum, vývoj, výroba, ničení, zneškodňování, zpracování, nákup a prodej 
výbušnin 
- Hostinská činnost 
- Provádění trhacích a ohňostrojných prací 
- Obrábění 
- Silniční motorová doprava - nákladní vnitrostátní provozovaná vozidly o 
největší povolené hmotnosti do 3,5 tuny včetně: Montáž, opravy, revize a 
zkoušky zdvihacích zařízení 
- Ostraha majetku a osob 
- Výroba, instalace, opravy elektrických strojů a přístrojů, elektronických a 
telekomunikačních zařízení 
- Zámečnictví, nástrojařství 
- Vývoj, výroba, opravy, úpravy, přeprava, nákup, prodej, půjčování, 
uschovávání, znehodnocování a ničení zbraní a střeliva 
- Montáž, opravy, revize a zkoušky tlakových zařízení a nádob na plyny 
- Nákup a prodej, půjčování, vývoj, výroba, opravy, úpravy, uschování, 
skladování, přeprava, znehodnocování, a ničení bezpečnostního materiálu 
2.1.2 Výrobní program  
V této části vás seznámím s výrobními programy společnosti Poličské strojírny a.s.. 
 
MPS – Dveřní systémy  
Pneumatické prvky a jejich příslušenství určené k chodu dveřních systému 
v prostředcích hromadné dopravy např. autobusů, tramvají, trolejbusů. 
Společnost vyvíjí nové pneumatické prvky dle přání a požadavků zákazníka. Také 





PneuS – Standartní pneumatické prvky 
Standartní pneumatické prvky, které pro svoji funkci využívají stlačeného vzduchu. 
Nacházejí uplatnění takřka ve všech oblastech průmyslu, převážně pak v automatizaci a 
robotizaci výrobních procesů, ve strojírenství, dřevorubectví a potravinářském 
průmyslu, v resortu dopravy, důlních zařízeních i zemědělství.  
Na vývoji pracuje konstrukční oddělení, které vychází nejen z nejnovějších poznatků, 
ale i ze zkušeností s čtyřicetiletou výrobou pneumatických prvků. 
Zajišťuji záruční a pozáruční servis. 
 
MTT – Munice a trhací technika  
Výroba je rozdělena do dvou oblastí. Jednou s těchto oblastí je civilní výroba v této 
části se zaměřujeme na výrobu počinových náloží pro použití v lomech. Druhou částí 
výroby je vojenská. Tato oblast se zaměřuje výrobou a výzkumem a pozdější revizí 
výbušnin a munice.  Ekologicky likviduje zastaralou nebo-li starou munici. Společnost 
vlastní technologickou linku po likvidaci a zpracování vojenských i civilních výbušnin.  
 
Zakázky – Zakázková strojní výroba  
Výroba je vedena podle konstrukční dokumentace zákazníka, přičemž technologické 
postupy jsou vypracovávané moderní výpočetní technikou. Společnost má k dispozici 
NC a CNC stroje a soustruhy. Společnost má také zařízení na stříhání a dělení 
materiálu. 
 
HEFA – Měřící a čerpací technologie tekutin  
Výrobky této produkce jsou určovány pro skladování, manipulace a distribuce 
pohonných hmot – měření a filtrace. Jejich uplatnění využíváme na uložištích 
pohonných hmot, stanoviště pro plnění a vyprazdňování železničních cisteren a 
autocisteren, tankování lokomotiv. Společnost také zajišťuje poradenskou činnost, 




2.1.3 Řídící orgány společnosti  
Valná hromada  
Valná hromada je nejvyšším orgánem společnosti. Skládá se ze všech na ní přítomných 
akcionářů. Působnost valné hromady, účast na valné hromadě, svolávání, jednání a 
rozhodování valné hromady stanovují Stanovy akciové společnosti. 
         
Představenstvo  
Představenstvo je statutárním orgánem, jenž řídí činnost společnosti a jedná jejím 
jménem. Představenstvo rozhoduje o všech záležitostech společnosti, pokud nejsou 
vyhrazeny zákonem  
nebo stanovami do působnosti valné hromady nebo dozorčí rady. Složení, ustanovení a 
funkční období představenstva, jeho působnost, svolávání, jednání, rozhodování a 
povinnosti členů představenstva stanovují Stanovy akciové společnosti.     
  
Dozorčí rada  
Dozorčí rada společnosti je orgánem společnosti, který dohlíží na výkon působnosti 
představenstva a uskutečňování podnikatelské činnosti společnosti.  Složení, ustanovení 
a funkční období dozorčí rady, její působnost, svolávání, jednání, usnášení a povinnosti 
členů dozorčí rady stanovují Stanovy akciové společnosti.    
 
Generální ředitel     
Ve společnosti je zřízena funkce generálního ředitele. Generálního ředitele jmenuje a 
odvolává představenstvo. Postavení a pravomoc generálního ředitele stanovuje 
představenstvo a.s. a tento Organizační řád. 
Generální ředitel je oprávněn řídit výkon běžných činností společnosti.     
Přísluší mu zejména:   
  a) vykonávat usnesení orgánů společnosti   
  b) obstarávat běžné záležitosti společnosti   
  c) vykonávat působnost, kterou na něho přeneslo představenstvo   
  d) jednat za společnost v rozsahu písemného pověření představenstvem   
  e) vystupovat jako statutární orgán společnosti v zaměstnaneckých vztazích,   
             a to v rozsahu pověření představenstvem.  
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2.1.4 Rozdělení kompetencí  
Rozsah pravomocí a odpovědností v jednotlivých základních oblastech činností je 
vymezen platnými organizačními směrnicemi a.s., stanovami a.s., příp. plnou mocí. 
 
Tabulka 2: Schvalování kontraktů (Zdroj: vlastní provedení POS, 2015) 
Vybrané úkony Schvaluje  
Uzavírání kontraktů nad 1,5 mil.  předseda představenstva 
Uzavírání kontraktů do 1,5 mil.  Generální ředitel, Ekonomický ředitel  
Uzavírání kontraktů do 200 tis.  vedení útvaru 
 
2.1.5 Zakázky 
Zakázky jsou vyhotovovány podle konstrukční dokumentace zákazníka. Při zpracování 
technologických postupů společnost využívá moderní výpočetní techniku, které 
společnosti umožňuje práci největší kvality. Společnost má pro konečnou výrobu 
k dispozici rozsáhlý strojní park. Společnost má k dispozici NC a CNC stroje, 
soustruhy, vrtačky, obráběcí centra, lisovací automaty a lisy do 1600kN. 
Sklíčidla 
Tabulka 3: Zakázky - Sklíčidla (Zdroj: vlastní zpracování dle POS, 2015) 
Sklíčidla 
- vrtačková sklíčidla s kličkou 
- samosvorná vrtačka sklíčidla 
- pneumatická upínací dvoučelisťová sklíčidla 
- pneumatická upínací tříčelisťová sklíčidla 
- pneumatické válce rotační 
- pneumatické válce rotační tandemové 
- přístroj pro přesné nastavení vřetena obráběcího 
stroje 






Tabulka 4: Zakázky - opracovávání (Zdroj: vlastní zpracování dle POS, 2015) 
Opracováváme 
- běžné oceli, kromě vysoce legovaných 
- šedou, temperovanou litinu  
- barevné kovy, hliník mosaz, bronz  
 
Výroba 
Tabulka 5: Zakázky - výroba (Zdroj: vlastní zpracování dle POS, 2015) 
Výroba 
- strojírenských dílů  
- výroba a montáž kompletních sestav 
- přípravků a nářadí 
- upínacích přípravků 
- lisovacího nářadí 
- měřících přípravků 
- kalibrů 
- tlakových nádob do C 5000mm x 1500mm 
 
Dále nabízí 
Tabulka 6: Zakázky - další nabídka (Zdroj: vlastní zpracování dle POS, 2015) 
Dále nabízí 
- svařování jak běžných materiálu, tak i ušlechtilé oceli a 
hliníku 
- tepelně zpracování jako kalení a žíhání  
- galvanickou úpravu povrchu  
 
2.2 Výpočet tarifních mezd ve společnosti Poličské strojírny a.s. 
Výpočty mezd v uvedené společnosti se stanovují pomocí tarifních tříd. Ve společnosti 
jsou tyto tarifní třídy rozděleny do sedmy kategorií. Tarifní třídy jsou děleny podle 
obtížnosti jednotlivých úkonů na pracovníka. Zařazení profesí do tarifních tříd se 
provádí dle firemních normativů kde je zohledněn charakter jednotlivých činností a 
jejich náročnost v návaznosti na zvolený druh strojního zařízení, kvalifikovanost 




2.3 Analýza dvou vybraných výrobků  
V této části analyzuje dva vybrané výrobky. Jedním je Trubka dveřních systémů a 
druhým je Trubka tyče dveřních systémů.  
2.3.1 Trubka dveřních systémů  
Řezání  
Operaci se provádí řezání polotovaru na rozměr dle výkresu s přídavkem na obrábění, 
délka úřezu je 329 mm. Řezání se provádí na pásové pile VMB 360. Po ukončení 
řezání, následuje vizuální kontrola povrchu dílů. Nesmí být škrábance, rýhy a otlaky. 
Součásti se ukládají do čisté přepravní palety bez zbytků třísek a nečistot. Provádí se 
vjedno strojové obsluze v tarifní třídě 3.  
 
Tabulka 7: Trubka dveřních systémů - Řezání (Zdroj: vlastní zpracování POS, 2015) 
 Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 11 0,5 
10 11 50 
 
Soustružení  
Operace se provádí soustružením – oboustranné zarovnání na délku 328 a sražení 
vnitřních hran 1x45°. Řezání závitu M14x1,5-6H – pravý, (levý závit se provádí 
v operaci 4). Na straně levého závitu se provádí na vnějším povrchu trubky zápich dle 
výkresu pro odlišení obou závitů a odjehlení. Soustružení se provádí na malém 
hrotovém soustruhu  SV18 v tarifní třídě 4. Ke kontrole provedené práce se používá 
kalibr M14x1,5-6H ČSN 254020. 
 
Tabulka 8: Trubka dveřních systémů - Soustružení (Zdroj: vlastní zpracování POS, 
2015) 
 Kůsů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 35 7,13 





Operace se provádí ohýbáním tvaru dle výkresové dokumentace. První kus se orýsuje 
od zápichu (levý závit), upne se ze strany zápichu a provede se ohnutí. Otočí se o 180° 
upne mezi ohyby a provede se ohnutí druhého ohybu. Kontrola provedení ohybu. 
Ohýbání se provádí na Ohýbačce trubek Ercolina v tarifní třídě 3. Pro ohýbání se 
používá speciální nářadí Kladka průměr 18 R70 (75) a ohýbací doraz P-Oža 18349.  
 
Tabulka 9: Trubka dveřních systémů - Ohýbání (Zdroj: vlastní zpracování 2015) 
 Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 60 4,5 
10 60 45 
 
Vrtaní 
Operace se provádí vrtáním otvoru pro závit a řezání závitu M14x1,5L-6H. Po 
dokončení se přiloží k dávce odpovídající počet pravých a levých krytek závitů, které 
slouží v následující operaci jako ochrana před P:O: Komaxit. Vrtání a řezání závitu se 
provádí na otočné vrtačce VO 50/1250 v tarifní třídě 3.  Pro kontrolu provedené práce 
se používá měřidlo kalibr M14x1,5L-6H ČSN 254020. 
 
Tabulka 10: Trubka dveřních systémů - Vrtání (Zdroj: vlastní zpracování POS, 2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 30 5,17 






V operaci se provádí povrchová ochrana dle výkresové dokumentace. Základní vrstva 
Fe/Ph 4um. Komaxit RAL 7011-70 mikronů +-20. Pro chránění závitů se používá 
speciální nářadí Krytky P-Eyc 18236, P-Eyc 18235. Tato činnost se provádí v kooperaci 
v jiné společnosti.  
 
Tabulka 11: Trubka dveřních systémů - Stříkání (Zdroj: vlastní zpracování POS, 2015) 





Zámečník provádí demontáž krytek po povrchové ochraně, kontroluje kalibrem závity a 
v případě potřeby závity protáhne závitníkem. Při práci musí dávat pozor a nepoškodit 
povrchovou ochranu. Závity nakonzervuje v celé délce tukem ADDINOL XMK2. 
Ruční práce se provádí v tarifní třídě 3. Pro kontrolu a práci se používají měřidla Kalibr 
M14x1,5-6H ČSN 254020, kalibr M14x1,5L – 6H ČSN 254020 a speciální nářadí 
vložka do svěráku P-Euh 18124 
 
Tabulka 12: Trubka dveřních systémů - zámečník (Zdroj: vlastní zpracování dle POS, 
2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 0 3,51 





Souhrnná tabulka výrobních procesu výrobku Trubka dveřních systémů  




1 kus 10 kusů 
t1 (min) t2 (min) t (min) t1 (min) t2 (min) t (min) 
Řezání 11 0,5 11,5 11 50 60 
Soustružení 35 7,13 42,13 35 71,3 106,3 
Ohýbání 60 4,5 64,5 60 45 105 
Vrtání 30 5,17 35,17 30 51,7 81,7 
Stříkání 760 0 760 760 0 760 
Zámečník 0 3,51 3,51 0 35,1 35,1 
Celkový čas     916,81     1148,1 
V hodinách      15,28     19,14 
  t1= čas přípravy, t2= čas výroby, t= celkový čas  
 
Kalkulace výrobku pro 1 a 10 kusů 
Tabulka 14: Trubka dveřních systémů - Kalkulace úplných vlastních nákladů (Zdroj: 
vlastní zpracování dle POS, 2015) 
Počet kusů 1 10 
Přímí materiál 25 Kč 250 Kč 
Náklady pořízené v % 1 Kč 5 Kč 
Odpis forem a modulů 0,18 Kč 1,75 Kč 
Externí kooperace 7 Kč 70 Kč 
Tarifní mzdy dle technologického 
postupu  
190,85 Kč 421,10 Kč 
Zbývající osobní náklady 257,65 Kč 568,49 Kč 
Odpis SPS  2,29 Kč 5,05 Kč 
Výrobní režie variabilní sazba v %  143,14 Kč 315,83 Kč 
Variabilní náklady celkem  626,60 Kč 1 637,21 Kč 
Zásobování režie sazba v % 1 Kč 10 Kč 
Ostatní režie % 1 049,68 Kč 2 316,05 Kč 
Fixní náklady celkem 1 050,68 Kč 2 326,05 Kč 
Úplné vlastní náklady celkem  1 677,28 Kč 3 963,26 Kč 
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2.3.2 Trubka tyče dveřních systémů  
Řezaní 
Operace se provádí řezáním polotovaru na rozměry dle výkresu s přídavkem na 
obrábění, délka úřezu je 1774+0,5 mm. Řezání se provádí na pásové pile VMB 360 
jednostrojové obsluze v tarifní třídě 3. Po ukončení řezání následuje vizuální kontrola 
povrchu dílů. Nesmí být škrábance, rýhy a otlaky. Součásti se ukládají do čisté 
přepravní palety bez zbytků třísek a nečistot.  
 
Tabulka 15: Trubka tyče dveřních systémů  - Řezání (Zdroj: vlastní zpracování dle 
POS, 2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 11 0,54 




Operace se provádí soustružením – oboustranném zarovnání na délku 1772+0,5. 
Vyhrubuje se jednostranný průměr 38+0,2 v délce 85mm. Zkontroluje se provedení. 
Soustružení se prování na malém hrotovém soustruhu SV18 a v tarifní třídě 3. U této 
operace se používá speciální nářadí Výhrubník P-Evo 1514. 
 
Tabulka 16: Trubka tyče dveřních systémů  - Soustružení (Zdroj: vlastní zpracování dle 
POS, 2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 25 8,08 






Operace se provádí frézováním drážek po 90 stupních a vrtáním otvorů průměr 5. 
Polotovar se upíná do dělícího přístroje. Frézování se provádí ze strany kalibrovaného 
vnitřního průměru. Provádí se na vertikální frézce FA4V v tarifní třídě 4. 
 
Tabulka 17: Trubka tyče dveřních systémů  - Frézování (Zdroj: vlastní zpracování dle 
POS, 2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 50 33,25 
10 50 332,5 
 
Zámečník  
Operace se provádí odjehlením po frézování a vrtání. Odjehlení provádí zámečník 
v tarifní řídě 3.  
 
Tabulka 18: Trubka tyče dveřních systémů  - Zámečník (Zdroj: vlastní zpracování dle 
POS, 2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 0 8,21 





Souhrnná tabulka výrobních procesů výrobku Trubka tyče dveřních systému 
Tabulka 19: Souhrnná tabulka - Trubka tyče dveřních systémů (Zdroj: vlastní 
zpracování dle POS, 2015) 
Kroky 
výroby 
1 kus 10 kusů 
t1 (min) t2 (min) t (min) t1 (min) t2 (min) t (min) 
Řezání 11 0,54 11,54 11 5,4 16,4 
Soustružení 25 8,08 33,08 25 80,8 105,8 
Frézování 50 33,25 83,25 50 332,5 382,5 
Zámečník 0 8,21 8,21 0 82,1 82,1 
Celkový čas     136,08     631,8 
V hodinách     2,26     10,53 
  t1= čas přípravy, t2= čas výroby, t= celkový čas  
 
Kalkulace výrobku pro 1 a 10 kusů 
Tabulka 20: Trubka tyče dveřních systémů - Kalkulace úplných vlastních nákladů 
(Zdroj: vlastní zpracování dle POS, 2015) 
Počet kusů 1 10 
Přímí materiál 178 Kč 1 780 Kč 
Náklady pořízené v % 4 Kč 36 Kč 
Odpis forem a modulů 1,25 Kč 12,46 Kč 
Externí kooperace 0 Kč 0 Kč 
Tarifní mzdy dle technologického 
postupu  
165,05 Kč 705,70 Kč 
Zbývající osobní náklady 222,82 Kč 952,70 Kč 
Odpis SPS  1,98 Kč 8,47 Kč 
Výrobní režie variabilní sazba v %  123,79 Kč 529,28 Kč 
Variabilní náklady celkem  696,44 Kč 4 024,20 Kč 
Zásobování režie sazba v % 7 Kč 71 Kč 
Ostatní režie % 907,78 Kč 3 881,35 Kč 
Fixní náklady celkem 914,90 Kč 3 952,55 Kč 





3 VLASTNÍ NÁVRH ŘEŠENÍ  
3.1 Vytvoření nové normy po komponentu Trubka tyče dveřních 
systémů  
Mým návrhem řešení normotvorné základy uvedených výrobků je vytvoření nové 
normy spotřeby času. Při vytvoření nové normy spotřeby času provedeme přeměření 
všech operací, které se u součástek vyskytují. Vytvořením nové normy zjistíme, jestli 
dané hodnoty byly naměřeny správně a jestli jej dokážeme zefektivnit. Jelikož se moje 
práce zaměřuje no normu spotřeby času tak v kalkulacích vybraných součástek se nám 
bude měnit pouze tarifní mzda. Což představuje mzdu zaměstnance na výrobu v našem 
případě 1 a 10 kusů.    
3.1.1 Nová norma součástky Trubka tyče dveřních systémů  
 
Řezání  
Operace se provádí řezáním polotovaru na rozměry dle výkresu s přídavkem na 
obrábění, délka úřezu je 1774+0,5 mm. Řezání se provádí na pásové pile VMB 360 
jednostrojové obsluze v tarifní třídě 3. Po ukončení řezání následuje vizuální kontrola 
povrchu dílů. Nesmí být škrábance, rýhy a otlaky. Součásti se ukládají do čisté 
přepravní palety bez zbytků třísek a nečistot. 
 
Tabulka 21: Trubka tyče dveřních systémů  - Řezání (Zdroj: vlastní zpracování, 2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 11 0,54 






Operace se provádí soustružením – oboustranným zarovnáním na délku 177+0,5, 
vyhrubuje se jednostranný průměr 38+0,2 v délce 85mm. Zkontroluje se provedení, 
odepne a vnitřek trubky se protáhne kartáčem z důvodu odstranění třísek. Soustružením 
se provádí na malém hrotovém soustruhu SV18 v tarifní třídě 3. Používá se speciální 
nářadí Upínací zařízení Ozza – 18386, kartáč průměr 50 radiál 150coop K22 a 
výstružník průměr 38H7 nebo 38H8. 
 
Tabulka 22: Trubka tyče dveřních systémů  - Soustružení (Zdroj: vlastní zpracování, 
2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 25 5 
10 25 50 
 
Řezání drážek 
Operace se provádí řezáním drážek 4 * 90 stupňů. Součást se upíná do speciální čelisti 
Ozza – 18397 ze strany kalibrovaného vnitřního průměru. Po odepnutí se provede 
otření, ofoukání vzduchem a kontrola provedení. Provádí se na pásové pile BOMAR SV 
330vDGH v tarifní třídě 3. 
 
Tabulka 23: Trubka tyče dveřních systémů  - Řezání drážek (Zdroj: vlastní zpracování, 
2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 45 8,2 






Operace se provádí vrtáním 4* průměr 4 dle výkresu. Polohování se provádí, destičko. 
Odepne se, ofouká stlačeným vzduchem a zkontroluje se provedení. Používá se 
speciální nářadí polohovací čelisti s dorazem Euh-18168. Vrtání se provádí na sloupové 
vrtačce VA4A v tarifní třídě 3. 
 
Tabulka 24: Trubka tyče dveřních systémů  - Vrtání (Zdroj: vlastní zpracování dle, 
2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 20 4,55 
10 20 45,5 
 
Odjehlení  
Operace se provádí odjehlením po řezání a vrtání pilníkem půlkulatým, plochým a 
vzduchovou fortunou. Odjehlení provádí zámečník v tarifní třídě 3.  
 
Tabulka 25: Trubka tyče dveřních systémů  - Odjehlení (Zdroj: vlastní zpracování, 
2015) 
Kusů Čas přípravy (min) 
Čas na výrobu kusu 
(min) 
1 0 6 





Souhrnná tabulka výrobních procesů výrobku Trubka tyče dveřních systému 




1 kus 10 kusů 
t1 (min) t2 (min) t (min) t1 (min) t2 (min) t (min) 
Řezání 11 0,54 11,5 11 5,4 16,4 
Soustružení 25 5 30 25 50 75 
Řezaní 
drážek 
45 8,2 53,2 45 82 127 
Vrtání 20 4,55 24,55 20 45,5 65,5 
Odjehlení 0 6 6 0 60 60 
Celkový čas     125,25     343,9 
V hodinách      2,08     5,73 
 
3.1.2 Návrh Kalkulace Trubka tyče dveřních systémů 
Tabulka 27: Trubka tyče dveřních systémů - Kalkulace úplných vlastních nákladů 
(Zdroj: vlastní zpracování, 2015) 
Počet kusů 1 10 
Přímí materiál 178 Kč 1 780 Kč 
Náklady pořízené v % 4 Kč 36 Kč 
Odpis forem a modulů 1,25 Kč 12,46 Kč 
Externí kooperace 0 Kč 0 Kč 
Tarifní mzdy dle technologického 
postupu  
146,98 Kč 403,40 Kč 
Zbývající osobní náklady 198,42 Kč 544,59 Kč 
Odpis SPS  1,76 Kč 4,84 Kč 
Výrobní režie variabilní sazba v %  110,24 Kč 302,55 Kč 
Variabilní náklady celkem  640,21 Kč 3 083,44 Kč 
Zásobování režie sazba v % 7 Kč 71 Kč 
Ostatní režie % 808,39 Kč 2 218,70 Kč 
Fixní náklady celkem 815,51 Kč 2 289,90 Kč 





3.1.3 Porovnání současného a navrhovaného řešení Trubka tyče dveřních 
systémů 
 
Tabulka 28: Trubka tyče dveřních systémů - porovnání úplných vlastních nákladů 
(Zdroj: vlastní zpracování, 2015) 
Cena 1 kus 10 kusů 
Současný stav 1 611,34 Kč 7 976,75 Kč 
Navrhovaný stav 1 455,22 Kč 5 373,34 Kč 
Rozdíl 156,12 Kč 2 603,41 Kč 
 
Tabulka 29: Trubka tyče dveřních systémů - porovnání tarifní mzdy (Zdroj: vlastní 
zpracování, 2015) 
Tarifní mzda 1 kus 10 kusů 
Současný stav 165,05 Kč 705,70 Kč 
Navrhovaný stav 149,98 Kč 403,40 Kč 
Rozdíl 15,70 Kč 302,30 Kč 
 
 
Z pozorování vidíme, že výsledky současného stavu úplných vlastních nákladů a tarifní 
mzdy jsou odlišné. Způsobeno je to především vytvořením nové normy spotřeby času. 
Tato nová norma nám upravuje výslednou tarifní mzdu zaměstnance a tím se nám mění 
i výsledný stav úplných vlastních nákladů. Z pozorování lze konstatovat, že při výrobě 
Tyče dveřních systémů bude efektivnější vyrábět větší počet kusů, jelikož se nám 
snižují náklady na jeden vyrobený kus.  Důvodem snižující se ceny je již zmíněná 
tarifní mzda.  
 
Aby tento návrh mohl být používán v praxi je, potřeba aby společnost přijmula novou 
normu a kalkulaci úplných vlastních nákladů. Tím by snížili úplné vlastní náklady a tím 
by společnost mohla nabízet komponenty za nižší cenu a byli tím více konkurence 




3.1.4 Návrh řešení pro komponentu Trubka dveřních systémů  
U této součástky při tvorbě nové normy a přeměřeních jednotlivých výrobních etap 
jsme zjistili, že norma stanovena výpočtem dle normativů používaných ve společnosti, 
je nastavená v naších podmínkách správně a nelze ji nastavit jinak. U toho výrobku je 
používána zastaralá metoda ohýbání a jedinou možností je zakoupení nové technologie 
ohýbání. Pří koupi nového stroje je možno znovu přenormovat součástku a nastavit tak 
novou normu na výrobu. Nový stroj by zkrátil jak přípravu na výrobu součástky tak i na 
samotné vyrobení jednoho kusu součástky. O koupi tohoto stroje by se uvažovalo pouze 
při větších počtech výrobků v zakázkách.  To by se nám promítlo v tarifní mzdě 
zaměstnance a snížili by se náklady na mzdě zaměstnance. Tím by se snížili celkové 





Normy spotřeby času a následná kalkulace je důležitým k ocenění podnikových výkonů 
ve výrobních podmínkách. Norma spotřeby času je pro společnosti velmi důležitým 
atributem k určení množství a velikosti výroby. Kalkulace je důležitá pro stanovení cen, 
nákladů na výrobu a především zisku.  
 
V teoretické části této bakalářské práce byly charakterizovány náklady, kalkulace a 
normovaní spotřeby času. Dále byli, charakterizovány metody normovaní spotřeby času 
a kalkulace úplných vlastních nákladů.  
 
Praktická část se zabývá analýzou dvou komponentů. Jejich normou spotřeby času a 
následně jejich kalkulací úplných vlastních nákladů ve společnosti Poličské strojírny 
a.s. Poté návrh nové normy a kalkulace pro výrobek Tyče dveřních systémů. Bakalářská 
práce byla zpracována pro podmínky Poličských strojíren a.s. V praktické části jsem 
představil společnost, popsal výrobní proces, výrobní program, zakázky, a rozdělení 
kompetencí.  Dále je zmíněno, jak jsou oceněné tarifní třídy pro výpočet mezd 
zaměstnanců. Po analýze normy a kalkulace vybrané komponenty jsem navrhl novou 
normu a pro ni vytvořil novou kalkulaci podle kalkulačního vzorce Poličských strojíren 
a.s.  
 
Můj návrh se skládal s nové normy a sestavení kalkulace. Díky nové normě spotřeby 
času jsem dokázal výrobu zefektivnit a snížit náklady na výrobu vybrané komponenty. 
Při přijetí mého návrh by společnost Poličské strojírny a.s. mohla zvýšit své zisky při 
prodeji této komponenty a být více konkurence schopna na trhu. Důvodem je, že by 
mohli jít s cenou dolu a vyrovnat se společnostem s větším výrobním potenciálem.  
 
Věřím, že moje návrhy budou pro společnost přínosné, zefektivní výrobu a prodej 
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